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(57) Abstract: The invention relates to a device 
for cooling and calibrating plastic profiled pieces, 
comprising a housing (13) that has an entry opening 
and an exit opening for the profiled piece (8) to 
be treated, and comprising a sleeve (12), which 
is placed inside the housing, connects the entry 
opening to the exit opening, and which surrounds 
a passageway (24) that essentially corresponds to 
the outer contour of the profiled piece (8) while 
enabling the profiled piece (8) to be guided therein. 
Said sleeve, in essence, completely surrounds 
the profiled piece in the area of the device. The 
inventive device also comprises a vacuum system 
for generating a vacuum inside the gap between 
the profiled piece (8) and the sleeve (12) that 
is connected to openings (14, 15), which have 
small dimensions and are provided in the sleeve 
(12). Finally, the device comprises at least one 
interior space (25), which is tilled with a cooling, 
medium when the device is in operation and which 
is connected to an inflow opening (17) and to an 
outflow opening (18) for a cooling medium in order 
to produce a flow of the cooling medium inside the 
interior space (25). An improved cooling capacity 
can be achieved by virtue of the fact that the sleeve 
(12) has at least one thin-walled section, which 
separates the passageway (24) from the interior 
space (25), and that openings (14, 15) are provided 
in this section that connect the passageway (24) to 
the interior space (25). 

( Fortsetzung auf der n&chsten Seite] 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren von Kunststoffprofilen, mit - einem 
Gehause (13), das eine Eintrittsoffhung und eine Austrittsoffnung fur das zu bearbeitende Profil (8) aufweist; einer Hulse (12), die 
in dem Gehause angeordnet ist, die die Eintrittsoffnung mit der Austrittsoffnung verbindet und die ein Lumen (24) iimschliesst,' das 
im Wesentlichen der Aussenkontur des Profils (8) entspricht und in dem das Profil (8) gefuhrt ist, wobei die Hulse das Profil im 
Bereich der Vorrichtung im Wesentlichen vollstandig umgibt; einem Vakuumsystem zum Erzeugen eines Unterdrucks in dem Spalt 
zwischen Profil (8) und Hulse (12), das mit Offnungen (14, 15) von kleinen Abmessungen in Verbindung steht, die in der Hulse 
(12) vorgesehen sind; und mindestens einem Innenraum (25), der im Betrieb der Vorrichtung mit einem Kuhlmedium gefullt ist und 
der mit einer Einstromoffnung (17) und einer Ausstromoffnung (18) fur ein Kuhlmedium in Verbindung steht, urn eine Stromung 
des Kuhlmediums im Innenraum (25) zu erzeugen; Eine verbesserte KUhlleistung kann dadurch erreicht werden, dass die Hulse 
(12) mindestens einen diinnwandigen Abschnitt aufweist, der das Lumen (24) von dem Innenraum (25) trennt und dass in diesem 
Abschnitt Offnungen (14, 15) vorgesehen sind, die das Lumen (24) mit dem Innenraum (25) verbinden. 
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Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren von Kunststoffprofilen 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren von Kunst- 
stoffprofilen, mit 

einem Gehause, das eine Eintrittsoffnung und eine Austrittsoffnung fur 
das zu bearbeitende Profil aufweist; 

einer HCilse, die in dem Gehause angeordnet ist, die die Eintrittsoffnung 
mit der Austrittsoffnung verbindet und die ein Lumen umschlieBt, das im 
Wesentlichen der AuBenkontur des Profils entspricht und in dem das Profil 
gefuhrt ist, wobei die Hulse das Profil im Bereich der Vorrichtung im We- 
sentlichen vollstandig umgibt; 

einem Vakuumsystem zum Erzeugen eines Unterdrucks in dem Spalt zwi- 
schen Profil und Hulse, das mit Offnungen von kleinen Abmessungen in 
Verbindung steht, die in der Hulse vorgesehen sind; und 

mindestens einem Innenraum, der im Betrieb der Vorrichtung mit einem 
Kuhlmedium gefullt ist und der mit einer Einstromoffnung und einer Aus- 
stromoffnung fur ein Kuhlmedium in Verbindung steht, urn eine Stro- 
mung des Kuhlmediums im Innenraum zu erzeugen. 

Vorrichtungen dieser Art werden auch Trockenkalibriervorrichtungen genannt, da 
das Profil nicht in direkten Kontakt mit dem Kuhlmedium gelangt. Solche 
Trockenkalibriervorrichtungen sind zumeist direkt stromabwarts der Extrusions- 
duse und stromaufwarts von Kalibrierbadern vorgesehen, bei denen das Profil in 
einem Wasserbad gefuhrt wird. 

In dem ersten Abschnitt der Kalibrierung wird der sehr weiche Kunststoffprofil- 
strang, der noch nicht uber eine ausreichende Eigenstabilitat verfiigt durch die 
Trockenkalibriervorrichtungen gefuhrt, wobei mittels Unterdruck ein Kontakt zwi- 
schen der Oberflache des weichen Kunststoffprofilstranges und der Innenflache 
des Metallkorpers hergestellt wird. In speziell ausgebildeten Kanalen, die vor- 
zugsweise in der Nahe der Innenflache des Metallkalibrators angeordnet sind, 
wird der Metallkorper mit Kuhlflussigkeit, vorzugsweise mit Kuhlwasser, durch- 
flutet, so dass neben einer exakten Formgebung auch eine Warmeabfuhr aus 
dem Profil erfolgt. Aufgrund der hohen Anforderungen an die optischen Eigen- 
schaften der Kunststoffprofiloberflache hat der Kuhl- und Kalibriervorgang in die- 
sem ersten Abschnitt vollstandig trocken zu erfolgen. Nach einer von der soge- 
nannten Extrusionsgeschwindigkeit, Wandstarke und Verarbeitungstemperatur 
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der Kunststoffschmelze abhangigen ersten Kuhlzeit bildet sich eine feste AuBen- 
schicht im Kunststoffprofilstrang und verleiht diesem eine erste Eigenstabilitat. 
Ab dem Zeitpunkt, wo eine genugend ausgepragte Eigenstabilitat (genugend 
groBe erstarrte bzw. erkaltete AuSenschicht) vorliegt, kann der Profilstrang in 
einem zweiten Abschnitt in einem Kiihltank, in dem der Profilstrang mit Kiihlme- 
dium umspult und gegebenenfalls unter Unterdruck gesetzt ist, auf seine End- 
temperatur, in der Regel Umgebungstemperatur, abgekuhlt werden. Derartige 
Kuhltanks sind fur die Herstellung von Hohlkammerprofilen als Vakuumtanks mit 
turbulenten Kuhlmedienstrdmungen ausgefuhrt und besitzen mehrere soge- 
nannte Stutz- Oder Kalibrierblenden. Fur die Herstellung von einfacheren bzw. 
offenen Profilformen sind sie jedoch als nach oben offenes Wasserbad ausge- 
fuhrt. 

Bedingt durch die ungunstigen Warmeleiteigenschaften der dickwandigen Metall- 
korper erfolgt im Verhaltnis zu einer direkten Warmeabfuhr aus dem Profilstrang 
mittels Kuhlmedienbeaufschlagung nur eine vergleichsweise langsame und un- 
gleichmaBige Abkuhlung der Profiloberflache. Ein weiterer Nachteil liegt in den 
wesentlich hoheren Herstellkosten eines Metallkalibrators gegeniiber jenen eines 
Kuhltanksystems. Ein weiterer Nachteil der bestehenden Trockenkalibriersysteme 
resultiert aus der Tatsache, dass zur Erzeugung des erforderlichen Unterdruckes 
in den sogenannten Vakuumschlitzen bzw. Vakuumkammern, ein Vielfaches an 
Energie durch Stromungsverluste vernichtet wird und die zur Erzeugung des 
Unterdruckes eingesetzten Vakuumpumpen aufgrund der ungunstigen Pumpen- 
kennlinien nur bedingt und in einem sehr kleinen Bereich regelbar sind. Beispiel- 
haft sei angefuhrt, dass der Energiebedarf fur den Betrieb der Vakuumpumpen 
ca. 70% - 80% des Gesamtenergiebedarfs eines Kalibriertisches betragt. 

Aus der EP 0 925 905 A der Anmelderin ist eine Vorrichtung zum Abkuhlen und 
Kalibrieren von extrudierten Kunststoffprofilen bekannt. Bei dieser Vorrichtung 
handelt es sich urn eine Nasskalibrierung, bei der das Profil uber eine langere 
Wegstrecke in direktem Kontakt mit dem Kuhlmedium steht, das sich im Inneren 
der Vorrichtung befindet. Auf diese Weise ist ein sehr guter Warmeiibergang zwi- 
schen dem Profil und dem Kuhlmedium gewahrleistet, so dass eine rasche Ab- 
kuhlung erreicht werden kann. Urn eine unerwunschte Aufweitung des Profils 
zufolge des im Inneren der Vorrichtung vorliegenden Vakuums an der stromauf- 
wartigen Seite zu verhindern, sind in dem Wassertank Kalibrierhulsen vorgese- 
hen, die die Profilwande flachig abstutzen konnen. Das Profil selbst steht jedoch 
uber die gesamt Lange der Vorrichtung mit dem Kuhlwasser in Kontakt, so dass 
die Anwendung dieser bekannten Vorrichtung nur stromabwarts von herkdmmli- 
chen Trockenkalibriereinrichtungen moglich ist, in denen die erste Abkuhlung und 
Verfestigung des Profils stattfindet. Diese Trockenkalibriereinrichtungen besitzen 
jedoch die oben beschriebenen Nachteile. 
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Die GB 1 202 961 A zeigt eine Kalibriervorrichtung fur Kunststoffrohre mit einem 
Kalibrierwerkzeug, das Vakuumkammern aufweist. Diese Vakuumkammern sind 
durch Offnungen mit dem Lumen verbunden, urn die AuBenkontur des Rohres an 
die HCilse anzusaugen. Weiters ist in herkommlicher Weise ein Kuhlwasserraum 
in dem Werkzeug vorgesehen, urn die Warme des Profilstranges des Rohres 
schnellstmoglich abzufuhren. Somit besitzt das bekannte Werkzeug einerseits ein 
Vakuumsystem und andererseits ein Kiihlwassersystem, das vom Vakuumsystem 
getrennt ist. Der Aufbau der Vorrichtung wird dadurch aufwendig, und die Kuhl- 
wirkung ist im Bereich der Vakuumraume verschlechtert. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, mit einem neuartigen Kalibriersystem 
die zuvor beschriebenen Nachteile der heute dem Stand der Technik entspre- 
chenden Trockenkalibriersysteme zu vermeiden und gleichzeitig, aufgrund der 
verbesserten Kuhlwirkung, die erforderliche Anzahl an Trockenkalibratoren zu 
reduzieren sowie die Gesamtlange der Trockenkalibratoren zu verkurzen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
anzugeben, mit dem eine Kalibrierung von Kunststoffprofilen ermoglicht wird, wo 
der Einsatz von Vakuum mittels evakuierter Luft nicht mehr erforderlich ist, und 
somit sowohl im Betrieb als auch bei der Investition in Produktionsaniagen 
enorme Kostenvorteile entstehen. Gerade der Entfall an Vakuumpumpen ermog- 
licht im Betrieb der erfindungsgemaBen Anlage eine drastische Energieeinspa- 
rung (bis zu 80 % des Gesamtenergiebedarfs eines Kalibriertisches) und erfullt 
damit auch einen okologischen Anspruch. 

ErfindungsgemSB werden diese Aufgaben dadurch gelost, dass die Hulse min- 
destens einen diinnwandigen Abschnitt aufweist, der das Lumen von dem In- 
nenraum trennt und dass in diesem Abschnitt Offnungen vorgesehen sind, die 
das Lumen mit dem Innenraum verbinden. 

Wesentlich an der vorliegenden Erfindung ist, dass einerseits eine wesentliche 
Vereinfachung gegenuber bekannten Trockenkalibriereinrichtungen erreicht wer- 
den kann und dass eine deutlich schnellere Abkuhlung erzielbar ist. Wie bereits 
ausgefiihrt handelt es sich im technischen Sinn urn eine Trockenkalibriereinrich- 
tung, die unmittelbar stromabwarts einer Extrusionsduse angeordnet werden 
kann, urn auch bereits den ersten Abkuhlungs- und Kalibrierschritt des noch 
nicht formstabilen Profils durchfuhren zu konnen. Eine hohe Gute der Oberfla- 
chen des Profils kann gewahrleistet werden, da ein direkter Kontakt der noch 
weichen Profiloberflache mit dem Kuhlmedium verhindert wird. Der mit dem 
Kiihlmedium gefullte Innenraum der Vorrichtung ist durch die Hulse von dem 
Profil getrennt. Es sind lediglich kleine Offnungen in der Hulse vorgesehen, urn 
das Anliegen des Profils an der Hulse sicherzustellen, wobei als klein im Sinne 
der Erfindung eine Abmessung verstanden wird, bei der keine Benetzung der 
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Profilwand mit dem Kuhlmedium stattfindet. Die Benetzung hangt dabei von dem 
AusmaS des Unterdrucks ab, der ublicherweise etwa 0,2 bar unter dem Umge- 
bungsdruck liegt, und der Oberflachenspannung des Kuhlmediums an der PVC- 
Oberflache des Profils. 

Die Offnungen konnen dabei teilweise als Bohrungen, das heiBt rund ausgebildet 
sein oder auch als Schlitze, die zumeist senkrecht zur Extrusionsrichtung ange- 
ordnet sind. Im Fall der Bohrungen betragt der Durchmesser vorzugsweise etwa 
0,5 mm, wobei Abmessungen bis 1 mm, in Sonderfallen bis etwa 1,5 mm mdg- 
lich sind, im Fall der Schlitze betragt die Breite weniger als 1 mm, vorzugsweise 
weniger als 0,7 mm. Durch die Offnungen wird ein Unterdruck in dem Raum zwi- 
schen der Hiilse und dem Profil erzeugt und damit eine genaue Kalibrierung und 
eine entsprechende Oberflachengute erreicht. Dementsprechend sind die Offnun- 
gen primar im Bereich der Sichtflachen des Profils angeordnet, das sind jene Fla- 
chen, die bei der beabsichtigten Verwendung des Profils sichtbar sind und dem- 
entsprechend eine besondere Oberflachengute aufzuweisen haben. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass die 
Hiilse eine Dicke von weniger als 6%, vorzugsweise weniger als 3% des Durch- 
messers des zu bearbeitenden Profils aufweist. Da durch die Offnungen die 
Druckunterschiede auf den beiden Seiten der Hiilse gering sind, ist die mechani- 
sche Belastung dementsprechend ebenfalls gering. Daher kann zur Erreichung 
eines besonders guten Warmeiibergangs eine diinnwandige Ausfiihrung der 
Hiilse gewShlt werden. 

Der Spalt zwischen dem Profil und der Hulse ist grundsatzlich nie vollstandig 
dicht. Dies beruht zum einen auf der Bewegung des Profils durch die Hulse und 
zum anderen in einem groSeren Umfang auf den im Allgemeinen vorhandenen 
Freistellungen, das sind Bereiche, in denen die Hiilse nicht unmittelbar am Profil 
anliegt, urn die Reibung zu vermindern und urn eine Beschadigung vorspringen- 
der Profilteile zu verhindern. Solche Freistellungen werden beispielsweise im Be- 
reich von vorstehenden Rippen des Profils vorgesehen. Durch die Offnungen in 
dem Spalt zwischen Profil und Hiilse hervorgerufenen Unterdruck wird eine - 
volumsmaBig relativ geringe - von den beiden Stirnseiten der Vorrichtung aus- 
gehende Luftstromung hervorgerufen, die sich entlang der Profiloberflache aus- 
breitet und in die Offnungen fortsetzt. Aus dem Innenraum der Vorrichtung wird 
diese Falschluft gemeinsam mit dem Kuhlmedium abgezogen und in einem Luft- 
abscheider vom Kuhlmedium entfernt. Eine solche geringe Luftstromung ist 
durchaus erwunscht und vorteilhaft fur den Kalibriervorgang. Eine weitere Ver- 
besserung kann gemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der Erfindung 
erreicht werden, wenn die Hiilse zusatzlich zu den Offnungen mindestens eine 
Luftzufuhroffnung aufweist, die mit einem Luftraum in Verbindung steht. Die Ab- 
stimmungsmdglichkeiten des Werkzeugs konnen insbesondere weiter verbessert 
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werden, wenn die Luftzufuhrdffnung Ciber eine Luftzufuhrleitung mit dem Luft- 
raum in Verbindung stent, in der ein Steuerventil angeordnet ist. Bei dieser 
Ausfuhrung ist es somit mdglich, die Zufuhr geringer Luftmengen nicht nur iiber 
die Eintritts- und Austrittsoffnungen, sondern auch im Inneren der Vorrichtung 
vorzusehen. 

Um die Strdmungsgeschwindigkeit des Kuhlmediums und damit den Warmeuber- 
gang zu erhdhen, sind in einer besonderen Ausfuhrungsvariante der Erfindung 
Stromungsleiteinrichtungen vorgesehen. 

Eine besonders begiinstigte Ausfuhrungsvariante der Erfindung sieht vor, dass 
das Gehause und die Hulse mehrteilig ausgefuhrt sind und wahrend des Betriebs 
zerlegbar sind. Je nach Komplexitat des zu erzeugenden Profils kann dabei die 
Hulse zwei- Oder mehrteilig ausgebildet sein, wobei die Teilungsflachen bevor- 
zugt parallel zur Langsachse, das heiBt zur Extrusionsrichtung, sind. In diesem 
Zusammenhang ist es nicht unbedingt erforderlich, dass die Teile der Hulse von 
Gehauseteilen wahrend des Betriebs trennbar sind, wobei jedoch die grundsatzli- 
che Moglichkeit, die Hulse aus dem Gehause auszubauen, im Sinne einer Flexibi- 
lity der Produktion grundsatzlich vorteilhaft ist. Wesentlich ist selbstverstandlich 
eine entsprechende Abdichtung der Einzelteile gegeneinander um einen sicheren 
Betrieb und die Aufrechterhaltung des erforderlichen Unterdrucks gewahrleisten 
zu konnen. 

Weiters ist es besonders bevorzugt, wenn mehrere Gehause auf einer gemein- 
samen Grundplatte hintereinander angeordnet und in Langsrichtung ausgerichtet 
sind. Dabei konnen mehrere erfindungsgemaBe Trockenkaliber auf einer gemein- 
samen Grundplatte gemeinsam in die Extrusionslinie eingebracht werden und aus 
dieser entfernt werden, was die Umrustdauer verringert und die Prazision erhoht. 
Weiters kann durch eine entsprechende Verbindung der einzelnen Kalibriervor- 
richtung untereinander mit einer geringeren Anzahl von Anschlussen das Auslan- 
gen gefunden werden. 

Eine besonders begunstigte Losung sieht vor, dass die Ausstromoffnung mit einer 
selbstansaugenden Wasserpumpe verbunden ist, um den Unterdruck im Innen- 
raum zu erzeugen. Durch den Entfall der Vakuumpumpen kann einerseits der 
Aufbau des Kalibriertisches wesentlich vereinfacht werden, und andererseits kann 
der benotigte Energieaufwand deutlich verringert werden. Wie bereits oben aus- 
gefuhrt, saugen die Wasserpumpen das Kuhlmedium gemeinsam mit den alien- 
falls vorhandenen Luftanteilen an, wodurch der benotigte Unterdruck im Innen- 
raum erzeugt wird. 

Besonders gunstig ist es, wenn die Offnungen zumindest teilweise als an der In- 
nenseite der Hulse angeordnete Schlitze ausgebildet sind, die uber Bohrungen 
mit der AuBenseite der Hulse in Verbindung stehen. Die Schlitze sind bei dieser 
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Ausfiihrungsvariante auf der Innenseite eingefrast Oder dgl., gehen aber nicht bis 
zur AuBenseite durch. Dadurch ist es moglich, den Unterdruck iiber groBere Be- 
reiche der Profils zu verteilen, ohne zu groBe Querschnitte zu offnen. AuBerdem 
kann so die mechanische Stabilitat der Hiilse verbessert werden. 

In der Folge wird die vorliegende Erfindung anhand der in den Figuren darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine allgemeine Darstellung einer Extrusionslinie in einer axono- 
metrischen Ansicht; 

Fig. 2 ein typischen Kunststoffprofil in einem Querschnitt; 

Fig. 3 eine axonometrische Ansicht einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung; 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine erfindungsgemaBe Vorrichtung; 

Fig. 5 eine seitliche Ansicht der Vorrichtung von Fig. 4; 

Fig. 6 einen Schnitt nach Linie VI-VI in Fig. 4; 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie VII-VII in Fig. 5; und 

Fig. 8 ein Detail einer besonderen Ausfuhrungsvariante im Schnitt.. 
Die Extrusionslinie von Fig. 1 besteht aus einem Extruder mit einer Extrusions- 
diise 2, an den ein Kalibriertisch 5 anschlieBt, auf dem eine Trockenkalibriervor- 
richtung 3 und zwei Kuhltanks 4 angeordnet sind. Stromabwarts des Kalibrierti- 
sches 5 ist ein Raupenabzug 6 vorgesehen, an den schlieBlich eine Sage 7 an- 
schlieBt. Das Profit ist in dieser Darstellung mit 8 bezeichnet. 

In Fig. 2 ist ein Querschnitt des Profils 8 dargestellt. Die Sichtflachen des Profils 
8 sind mit 19 und 20 bezeichnet, rippenartige Vorsprunge 21 dienen zur Ver- 
steifung und zur Aufnahme von nicht dargestellten Dichtungselementen, und die 
Hohlkammern des Profils 8 tragen die Bezeichnung 22. 

Eine Trockenkalibriervorrichtung nach dem Stand der Technik besteht aus dem 
eigentlichen Kalibrierblock, der aus einzelnen Teilen zusammengesetzt ist. In 
dem Kalibrierbock sind in Langsrichtung Kuhlwasserbohrungen angeordnet, urn 
das Profit zu kiihlen. Urn ein Anliegen des Profils an dem Kalibrierblock zu ge- 
wahrleisten, sind Vakuumschlitze vorgesehen, die uber Vakuumbohrungen mit 
einer Vakuumpumpe verbunden sind. Nachteilig bei bekannten Vorrichtungen ist, 
dass die Temperaturverteilung oft ungleichmaBig Ist. Daraus konnen Qualitats- 
probleme beim fertigen Profil resultieren. 

In Fig. 3 ist eine erfindungsgemaBe Vorrichtung dargestellt, wobei zum besseren 
Verstandnis ein Teil der Seitenwand weggebrochen ist. Die Vorrichtung besteht 
aus einem Gehause 13 mit Stirnflachen 13a, 13b, zwischen denen sich eine 
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Hulse 12 erstreckt. Die Hulse 12 besitzt eine Mehrzahl von Offnungen, die in 
Form von Bohrungen 15 bzw. Schlitzen 14 ausgebildet sind. Diese Offnungen 14, 
15 verbinden das Lumen 24 der Hulse 12 mit dem Innenraum 25 der Vorrich- 
tung, das ist der Raum zwischen dem Gehause 13 und der Hulse 12. Der Innen- 
raum 25 steht mit einer Ausstromoffnung 18 fur das Kuhlmedium in Verbindung, 
die mit einer nicht dargestellten selbstansaugenden Wasserpumpe verbunden ist, 
urn das Kuhlmedium und allenfalls im Innenraum 25 vorliegenden Luft anzusau- 
gen und den erforderlichen Unterdruck herzustellen. Ober eine regelbare Ein- 
stromoffnung 17 wird das abgesaugte Kuhlmedium erganzt. 

Die Variante von Fig. 8 sieht Schlitze 14a in der Hulse 12 vor, die eine Tiefe von 
nur etwa der halben Wandstarke der Hulse 12 aufweisen. Nach auBen stehen die 
Schlitze 14a nur uber Bohrungen 15a mit dem Innenraum 25 in Verbindung. Da- 
durch kann eine optimale Verteilung des Vakuums bei geringer wirksamer Quer- 
schnittsflache erreicht werden, die durch die Anzahl und den Durchmesser der 
Bohrungen 15a bestimmt ist. 

Die vorliegende Erfindung ermoglicht es, eine Trockenkalibriereinrichtung mit 
einer erhdhten Abkuhlgeschwindigkeit darzustellen, wodurch die Extrusions- 
geschwindigkeit erhoht werden kann und gleichzeitig die Lange der Extrusionsli- 
nie verkiirzt werden kann. Gleichzeitig wird eine hohe Profilqualitat erzielt. Wei- 
ters wird aufgrund des Entfalls von den ansonsten ublicherweise erforderlichen 
Vakuumpumpen zusatzlich Energie eingespart. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Vorrichtung zum Kuhlen und Kalibrieren von Kunststoffprofilen, mit 

einem Gehause (13), das eine Eintrittsoffnung und eine Austrittsoffnung 
fur das zu bearbeitende Profil (8) aufweist; 

einer Hulse (12), die in dem Gehause angeordnet ist, die die Eintrittsoff- 
nung mit der Austrittsoffnung verbindet und die ein Lumen (24) um- 
schlieBt, das im Wesentlichen der AuBenkontur des Profils (8) entspricht 
und in dem das Profil (8) gefCihrt ist, wobei die Hulse das Profil im Be- 
reich der Vorrichtung im Wesentlichen vollstandig umgibt; 

einem Vakuumsystem zum Erzeugen eines Unterdrucks in dem Spalt 
zwischen Profil (8) und Hulse (12), das mit Offnungen (14, 15) von klei- 
nen Abmessungen in Verbindung steht, die in der Hulse (12) vorgese- 
hen sind; und 

mindestens einem Innenraum (25), der im Betrieb der Vorrichtung mit 
einem Kuhlmedium gefullt ist und der mit einer Einstrdmoffnung (17) 
und einer Ausstromoffnung (18) fur ein Kuhlmedium in Verbindung 
steht, urn eine Strdmung des Kuhlmediums im Innenraum (25) zu er- 
zeugen; 

dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (12) mindestens einen dunn- 
wandigen Abschnitt aufweist, der das Lumen (24) von dem Innenraum (25) 
trennt und dass in diesem Abschnitt Offnungen (14, 15) vorgesehen sind, 
die das Lumen (24) mit dem Innenraum (25) verbinden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnun- 
gen (14, 15) zumindest teilweise als Bohrungen (15) ausgebildet sind, de- 
ren Durchmesser kleiner als 1 mm sind und vorzugsweise zwischen 0,5 mm 
und 0,7 mm liegt. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offnungen (14, 15) zumindest teilweise als Schlitze (14) aus- 
gebildet sind, deren Breite kleiner als 1 mm ist und vorzugsweise etwa 
0,7 mm betragt. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Hulse (12) eine Dicke von weniger als 6%, vorzugsweise weniger 
als 3% des Durchmessers des zu bearbeitenden Profils (8) aufweist. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hiilse (12) zusatzlich zu den Offnungen (14, 15) mindestens eine 
Luftzufuhroffnung aufweist, die mit einem Luftraum in Verbindung steht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Luftzu- 
fuhroffnung uber eine Luftzufuhrleitung mit dem Luftraum in Verbindung 
steht, in der ein Steuerventil angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Innenraum (25) Stromungsleiteinrichtungen vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 

dass das Gehause (13) und die Hulse (12) mehrteilig ausgefuhrt sind und 
wahrend des Betriebs zerlegbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Zentrierein- 
richtungen vorgesehen sind, um eine exakte Justierung der Einzelteile zu 
gewahrleisten. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Gehause (13) auf einer gemeinsamen Grundplatte hinterein- 
ander angeordnet und in Langsrichtung ausgerichtet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Ausstromoffnung (18) mit einer selbstansaugenden Wasser- 
pumpe verbunden ist, um den Unterdruck im Innenraum zu erzeugen. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeich- 
net, dass die 6ffnungen(14, 15) hauptsachlich im Bereich von Sichtflachen 
des Profils (8) angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offnungen zumindest teilweise als an der Innenseite der Hulse 
(12) angeordnete Schlitze (14a) ausgebildet sind, die uber Bohrungen (15a) 
mit der AuSenseite der Hiilse (12) in Verbindung stehen. 
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